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@ Papiermaschinenbespannung, insbesondere Trockensieb. 



@ Eine Papiermaschinenbespannung weist ein 
Oder besteht aus einem textilen Flachengebilde, das 
abgeflachte Faden aufweist, wobei sich jeweils die 
iangere Aciise des Querschnitts dieser Faden paral- 
lel 2ur Ebene der Papiermaschinenbespannung er- 
streckt. Dannit geslchert ist, dafi die abgeflachten 
Faden immer so orientiert sind, dafi sich die jeweiis 
Iangere Achse des Fadenquerschnitts parallel zur 
Ebene der Papiermaschinenbespannung erstreckt, 
bestehen die abgeflachten Faden (6, 7, 8, 9) aus im 
Querschnitt ringformigen IVIonofilamenten und/oder 
aus Multifllamenten, die aus im Querschnitt ringfor- 
migen Einzelfasern gebildet sind, wobei die im Quer- 
schnitt ringformigen Monofllamente bzw. Einzelfa- 
sern der Multifiiamente wenigstens in den Bereichen, 
in denen sie im wesentlichen parallel zur Ebene der 
Papiermaschinenbespannung (1) verlaufen, plastisch 
zu dem abgeflachten Querschnitt verformt sind. 
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Die Erfindung betrifft eine Papiermaschinenbe- 
spannung, insbesondere Trockensieb, mit Oder be- 
stehend aus einem textilen Flachengebiide, z. B, 
einem Gewebe, Gewirke, Gelege Oder dergleichen, 
das im Querschnitt abgeflachte Faden aufweist, 
wobei sich jeweils die langere Achse des Quer- 
schnitts dieser Faden parallel zur Ebene der Pa- 
piermaschinenbespannung erstreckt. 

Papiermaschinenbespannungen sind textile 
Materialbahnen sehr groBer Lange und erheblicher 
Breite, die der Ausbiidung und Fuhrung sowie dem 
Transport der Papierbahn durch die einzeinen Par- 
tien der Papiermaschine dienen, und zwar im we- 
sentfichen der Blattbildungspartie, der Pressenpar- 
tie und Trockenpartie, Dabei kommen ais textile 
Flachengebilde fur die Materialbahn vornehmiich 
Gewebe zum Einsatz, die in ihrem Gewebeaufbau 
den jeweiligen Anforderungen in den einzeinen 
Partien der Papiermaschine speziell angepaBt sind. 
Teilweise werden diese Gewebe auch mit Fa- 
servliesen ein- und beidseitig belegt und vernadelt 
um filzartige Oberflachen zu erinalten. Anstatt eines 
Gewebes konnen auch andere Flachengebilde ver- 
wendet werden. beispieisweise Kettengewirke oder 
Fadengeiege. 

Fur das Flachengebilde einer Papiermaschi- 
nenbespannung werden Monofilamente oder aus 
Einzelfasern bestehende Multlfilamente verwendet 
Als Material kommen hierfur praktisch ausnahmslos 
thermoplastische Polymere, insbesondere Polyami- 
de, Polyester oder dergleichen, in Frage. In der 
Regei sind die IVIonofiiamente bzw. die Einzelfa- 
sern der Multlfilamente massiv und haben einen 
Durchmesser von 0,1 mm und daruber. Der Quer- 
schnitt ist meist kreisrund. 

Im Stand der Technik sind jedoch auch Papier- 
maschinenbespannungen mit einem Flachengebil- 
de bekannt. das nicht kreisrunde Faden enthalt 
(US-PS 3 858 623). Dabei hat es sich fur den 
Einsatz insbesondere in der Trockenpartie einer 
Papiermaschine als gunstig erwiesen, abgeflachte 
Faden zu verwenden, deren langere Querschnitts- 
achse sich parallel zur Ebene der Papiermaschl- 
nenbespannung erstreckt. Vornehmiich wurde vor- 
geschlagen, nur die sich in Laufrichtung der Pa- 
piermaschinenbespannung erstreckenden Langsfa- 
den abgeflacht auszubilden (vgl. z. B. US-PS 2 ©03 
123. US-PS 3 139 119, US-PS 3 545 705. US-PS 3 
632 068, US-PS 4 142 557, DE-OS 28 47 327, US- 
PS 4 351 874, GB-OS 2 097 435). Es sind aber 
auch Papiermaschinenbespannungen bekannt, bei 
denen Langs- und Querfaden aus Flaohdrahten 
bestehen, beispieisweise bei Metallfadengelegen 
(US-PS 3 164 514, US-PS 3 309 265), aber auch 
bei Metallgeweben (US-PS 3 346 465). Entspre- 
chendes ist auch bei Geweben aus Kunststoffaden 
bekannt (GB-PS 980 288). 



Die Verwendung von abgeflachten Faden hat 
insbesondere bei der Verwendung als Trockensieb 
erhebliche Vorteile. Das Trockensieb kann mit einer 
geringeren Dicke ausgefuhrt werden, was eine bes- 

5 sere Warmeubertragung von den Heizwalzen auf 
die Papierbahn zur Folge hat, AuBerdem Ist die 
Materialdichte innerhalb des Trockensiebs groBer 
als bei Verwendung kreisrunder Faden, wodurch 
die Luftdurchlassigkeit verrlngert wird. Eine zu 

70 hohe Luftdurchlassigkeit hat namlich zur Folge, da6 
erhebliche Luftbewegungen durch das Trockensieb 
stattfinden, die zu einem Flattern des Trockensie- 
bes fuhren konnen. 

Die Herstellung von Papiermaschinenbespan- 

15 nungen mit Fadensystemen, die abgeflachte Faden 
enthalten, bereitet Schwierigkeiten, da die Faden 
sich dabei nicht verdrillen durfen. Die Gefahr der 
Verdrillung ist Insbesondere bei SchuBfaden gege- 
ben. im Stand der Technik sind keine brauchbaren 

20 Vorschlage bekannt, wie die Verdrillung der Faden 
verhindert werden kann. 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu- 
grunde, eine Papiermaschinenbespannung der ein- 
gangs genannten Art so zu gestalten, daB gesichert 

25 ist, dafi die abgeflachten Faden immer so orientiert 
sind, daB sich die jeweils langere Achse des Fa- 
denquerschnitts parallel zur Ebene der Papierma- 
schinenbespannung erstreckt. Gegenstand der Er- 
findung ist ferner ein Verfahren zur Herstellung 

30 einer solchen Papiermaschinenbespannung. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch 
gelost, daB die abgeflachten Faden aus im Quer- 
schnitt ringformigen Monofilamenten und/oder aus 
Multlfilamente, die aus im Querschnitt ringformigen 

35 Einzelfasern gebildet sind, bestehen. wobei die im 
Querschnitt ringformigen Monofilamente bzw. Ein- 
zelfasern der Multlfilamente wenlgstens in den Be- 
reichen, in denen sie im wesentlichen parallel zur 
Ebene der Papiermaschinenbespannung verlaufen, 

40 plastisch zu dem abgeflachten Querschnitt verformt 
sind- 

Elne solche Papiermaschinenbespannung kann 
erfindungsgemafi in der Weise hergestellt werden, 
daB fur das Flachengebilde im Querschnitt hohle 

45 Monofilamente und/oder Multifilamente mit im 
Querschnitt hohlen Einzelfasern verwendet werden 
und daB das damit versehene oder daraus beste- 
hende Flachengebilde einer solchen Druck- und 
Hitzebehandlung ausgesetzt wird, daB die Mono- 

50 bzw. Multifilamente wenlgstens in den Bereichen. 
in denen sie Im wesentlichen parallel zur Ebene 
der Papiermaschinenbespannung verlaufen, pla- 
stisch zu den abgeflachten Querschnitt verformt 
werden. 

55 Bei diesem Verfahren werden also fiJr die Bil- 

dung des Flachengebildes zunachst hohle Monofi- 
lamente und/oder Multifilamente mit hohlen Einzel- 
fasern verwendet, so daB es nicht darauf ankommt. 
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In weicher Orientierung sie in das Flachengebilde 
eingebracht bzw. eingebunden werden. Die Verfor- 
mung zu einem abgeflachten Querschnitt geschieht 
dann durch eine Druck- und Hitzebehandlung, bei- 
spielsweise durch Kalandrierung, indem das fertig- 
gesiellte Fadensystem zwischen einenn oder ande- 
ren Paaren von beheizten Walzen hindurchgefuhrt 
wird. Hierdurch werden die hohlen Monofilamente 
bzw. die Multifilaments mit hohien Einzelfasern pla- 
stlsoh verformt und erhalten auf diese Weise einen 
abgeflachten Querschnitt. Es konnen also nornnale 
Maschinen fur die Herstellung des Flachengebildes 
verwendet werden, Durch die Druck- und Hitzebe- 
handlung lassen sich auBerordentlich dunne Pa- 
piermaschinenbespannungen, insbesondere Trok- 
kensiebe, verwirklichen, die eine sehr gute Warme- 
ubertragung garantieren und zudenn eine soiche 
Dichte innerhalb des Fadensystems aufweisen, daB 
die Luftdurchlassigkeit und damit die Fiatternei- 
gung nur gering ist. Zudem kann auch das Gewicht 
einer solchen Papiernnaschinenbespannung redu- 
ziert werden. 

Es ist zwar bekannt, bei Papiermaschinenbe- 
spannungen das in Gewebeform vorliegende Fa- 
densystenn mit hohlen Monofilamenten zu verse- 
hen. Soiche Monofilamente waren Stand der Tech- 
nik, wurden jedoch zunachst auf anderen Gebieten 
der Technik eingesetzt (vgl. US-PS 2 399 259 und 
US-PS 3 772 137). Nach der US-PS 4 251 588 
verspricht eine mit solchen hohlen Fiiamenten aus- 
gerustete Papiermaschinenbespannung eine ge- 
genuber massiven Monofilamenten verbesserte 
Dimmensionsstabilitat insbesondere unter Verfor- 
mungsbeanspruchungen, wie sie in der Pressen- 
partie auftreten, einen hoheren Grad der Einbin- 
dung der Faden untereinander, eine langer anhal- 
tende Flexibilitat und insgesamt eine verbesserte 
Lebensdauer Die Verwendung von hohlen Kunst- 
stoffschuBfaden ist auch der DE-OS 28 47 327 zu 
entnehmen. 

Daneben ist es bekannt, in Papiermaschinen- 
bespannungen hohle Fasern als Trager fur eine 
Behandlungsflussigkeit einzusetzen (EP-A1 0 191 
231). Diese Behandlungsflussigkeit tritt wahrend 
des Betriebs der Papiermaschinenbespannung 
ubep Offnungen, beisplelswelse am Ende der Fa- 
sern, aus, insbesondere um eine Reinigungswir- 
kung zu erzielen. Die Fasern sind dabei Teile von 
Spinngarnen, Multifilamenten Oder autgenadelten 
Faservliesen. 

Bei dem Einsatz von hohlen Monofilamenten ist 
jedoch ausdrucklich vor einer Abfiachung der Fa- 
denquerschnitte gewarnt worden (vgl. US-PS 4 251 
588), weshalb die In dieser Druckschrift beschrie- 
benen Hohlmonofilamente nur ein geringes Hohlvo- 
lumen in der GroBenordnung von 3 bis 15% des 
gesamten Querschnittes aufweisen. 



In Ausbildung der Erflndung ist vorgesehen, 
daB die im Querschnitt ringformigen Monofilamente 
bzw. Fasern der Multifiiamente derart verformt sind, 
daB sie mit ihren Innenseiten aneinanderliegen, d. 

5 h. maximal abgeflacht sind, um zu einem moglichst 
dunnen Fadensystem zu kommen. 

Sofern die Papiermaschinenbespannung aus 
dem textilen Flachengebilde besteht kommt insbe- 
sondere der Einsatz als Trockensieb in Frage. 

10 Grundsatzlich kann die Erfindung auch fur alle ubri- 
gen Arten von Papiermaschinenbespannung zum 
Einsatz kommen. Sofern die Papiermaschinenbe- 
spannung als PreBfilz gedacht ist, besteht die Mog- 
lichkeit, das textile Flachengebilde mit den abge- 

75 flachten Faden ein- oder beidseitig in an sich be- 
kannter Weise mit einem Faservlies zu vernadeln, 
so daB die Bespannung ein- oder beidseitig eine 
fiizartige Oberflache erhalt. 

Die erfindungsgemaB verformten, ringformigen 

20 Monofilamente bzw. Multifiiamente mit ringformi- 
gen Einzelfasern konnen grundsatzlich sowohl in 
Langs- als auch in Querrichtung in das Fadensy- 
stem eingebracht werden. Wesentliche Vorteile 
werden jedoch auch dann schon erreicht. wenn 

25 diese Monofilamente bzw. Multifiiamente nur in ei- 
ner Richtung der Papiermaschinenbespannung ver- 
iaufen, und zwar wenn das Fadensystem flachge- 
webt ist, vorzugswelse in Querrichtung. Fur die 
Langsrichtung konnen dann im Querschnitt runde 

30 Faden verwendet werden. Es konnen aber auch 
massive Flachdrahte zum Einsatz kommen, da sich 
Kettfaden In einer Webmaschine leichter verdrillfrei 
halten lassen als SchuBfaden. 

Soweit die Papiermaschinenbespannung ein 

35 als Gewebe ausgebildetes Flachengebilde aufweist 
Oder daraus besteht, hat es sich als vorteilhaft 
en/vlesen, daB das Gewebe auf beiden Selten eine 
gleiche Bindung hat, also insoweit symmetrisch 
ausgebildet ist. 

40 Eine vorteilhafte Weiterentwicklung des erfin- 

dungsgemaBen Verfahrens besteht darin, fur das 
Flachengebilde als Ausgangsmaterial hohle Monofi- 
lamente und/oder hohle Fasern fur die Multifiia- 
mente zu verwenden, die auBen- und innenseitig 

45 kreisrunden Querschnitt haben, bevor sie plastisch 
verformt werden. Es kommt dann nicht darauf an, 
in weicher Orientierung sie in das Fadensystem 
eingebracht werden. 

Nach der Erfindung sollten ferner hohle Monofi- 

50 lamente bzw. hohle Einzelfasern fur die Multifiia- 
mente verwendet werden, die eine freie Quer- 
schnittsflache haben, die zwischen 20 und 80%, 
vorzugswelse 40 bis 60% der gesamten Quer- 
schnittsflache liegt. Mit besonders dunnwandigen 

66 Monofilamenten bzw. Fasern lassen sich stark ab- 
geflachte Fadenquerschnitte erzielen, wobei die 
Dunnwandigkeit durch die jeweils aufzunehmenden 
Krafte begrenzt wird. 
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In der Zeichnung ist die Erfindung an Hand 

eines Ausfuhrungsbeispiels naher veranschaulicht 
Es zeigen: 

Figur (1) einen teilweisen Langsschnitt durch 

eine Papiermaschinenbespannung 5 
parallel zu dessen Laufrichtung; 

Figur (2) einen teilweisen Querschnitt durch 
die Papiermaschinenbespannung 
gemaB Figur (1) in der Ebene A-A 
(Figur 1 ); io 

Figur (3) einen teilweisen Querschnitt durch 
die Papiermaschinenbespannung 
gemaB Figur (1) In der Ebene B-B 
(Figur 1); 

Figur (4) einen teilweisen Langsschnitt durch is 
die Papiermaschinenbespannung 
gemaB den Figuren (1) bis (3) nach 
einer Kalandrierbehandlung; 
Figur (5) einen Querschnitt durch die Papier- 
maschinenbespannung gemaB Fi- 20 
gur (4) in der Ebene C-C (Figur 4); 
Figur (5) einen teilweisen Querschnitt durch 
die Papiermaschinenbespannung 
gemaB Figur (4) in der Ebene D-D 
(Figur 4). 25 
Das in den Figuren dargestellte Trockensieb 
(1) ist fur die Trockenpartie einer Papiermaschine 
bestimmt. Es besteht aus einem hier nur beispiel- 
haft in Leinwandbinduhg ausgefuhrten Gewebe (2) 
mit sich in Querrichtung, d. h. quer zu vorgesehe- 30 
nen Laufrichtung des Trockensiebes (1) erstrecken- 
den Querfaden (3, 4, 5) und sich langs der Lauf- 
richtung erstreckenden Langsfaden (6, 7, 8, 9). 

Die Querfaden (3, 4, 5) verlaufen relativ gerade 
durch den Korper des Gewebes (2) und sind als 35 
massive Monofilamente ausgebildet Fur die 
Langsfaden (6, 7, 8, 9) sind bei der Herstellung 
des Gewebes (2) im Querschnitt ringformige Hohl- 
monofilamente verwendet worden, wie sich insbe- 
sondere aus den Figuren (2) und (3) ersehen laBt. 40 
Die Langsfaden (6, 7, 8, 9) haben dabei zunachst 
innen- wie auBenseitig einen krelsformigen Quer- 
schnitt und binden die Querfaden (3, 4, 5) ein. 

Nach dem WebprozeB wird das Gewebe (2) 
einer Kalandrierbehandlung unterworfen. indem es 45 
zwiscben Paaren von gegeneinandergedruckten 
Kalandrierwalzen hindurchgeleitet wird, wobei diese 
Kalandrierbehandlung auch mehrfach erfolgen 
kann. Auf Grund dieser Kalandrierbehandlung wer- 
den die Flachseiten des Gewebes (2) einer gleich- so 
zeitlgen Druck- und Hitzebehandlung unterzogen. 
Diese hat zur Folge, daB die als Hohlmonofilamente 
ausgebiideten Langsfaden (6, 7, 8, 9) flachgedruckt 
werden, also einen nahezu rechteckigen Quer- 
schnitt einnehmen, wobei die Innenselten der 55 
Langsfaden (6, 7, 8, 9) aufelnander zu liegen kom- 
men, wie dies inbesondere aus den Figuren (5) und 
(6) deutlich wird. 



Wie beim Vergleich der Figuren (1) und (4) 
erkennbar ist, wird die Dicke des Trockensiebes (1) 
auf Grund der Abflachung der Langsfaden (6, 7, 8, 
9) erheblich verringert. Die Dicke konnte noch wel- 
ter dadurch verringert werden, daB auch fur die 
Querfaden (3, 4, 5) Hohlmonofilamente verwendet 
werden. 

Patentansprliche 

1. Papiermaschinenbespannung, mit oder beste- 
hend aus einem textilen Flachengebilde, z. B. 
einem Gewebe, Gewirke, Gelege oder derglei- 
chen, das abgeflachte Faden aufweist, wobei 
sich jeweils die iangere Achse des Quer- 
schnitts dieser Faden parallel zur Ebene der 
Papiermaschinenbespannung erstreckt, da- 
durch gekennzeichnet, daB die abgeflachten 
Faden (6, 7, 8, 9) aus im Querschnitt ringfor- 
migen Monofilamenten und/oder aus Muitifila- 
mente, die aus im Querschnitt ringformigen 
Einzelfasern gebildet sind, bestehen, wobei die 
im Querschnitt ringformigen Monofilamente 
bzw. Einzelfasern der Multifilamente wenig- 
stens in den Bereichen, in denen sle im we- 
sentlichen parallel zur Ebene der Papierma- 
schinenbespannung (1) verlaufen, plastisch zu 
dem abgeflachten Querschnitt verformt sind. 

2. Papiermaschinenbespannung nach Anspruch 
1, 

dadurch gekennzeichnet, daB die im Quer- 
schnitt ringformigen Monofilamente (6, 7, 8, 9) 
bzw. Einzelfasern der Multifilamente derart ver- 
formt sind, daB ihre Innenseiten aneinanderlle- 
gen, 

3. Papiermaschinenbespannung nach einem der 
AnsprQche 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, daB das textile Fla- 
chengebilde ein- Oder beldseitig mit einem Fa- 
servlies vernadelt ist. 

4. Papiermaschinenbespannung Anspruch 1 bis 3 
dadurch gekennzeichnet, daB die ringformigen 
Monofilamente bzw. Multifilamente mit ringfor- 
migen Einzelfasern nur in Querrichtung der 

Papiermaschinenbespannung (1) verlaufen. 

5. Papiermaschinenbespannung nach einem der 
Anspruche 1 bis 4, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Papierma- 
schinenbespannung (1) ein als Gewebe (2) 
ausgebildetes Flachengebilde aufweist oder 
daraus besteht und daB das Gewebe (2) auf 
beiden Seiten eine gleiche Bindung hat. 
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6. Verfahren zur Hersteliung einer Papiermaschi- 
nenbespannung nach einem der Anspruche 1 
bis 5, 

dadurch gekennzeichnet, daB fur das textile 
Flachengebilde als Ausgangsmateria! hohle 5 
Monofilamente (6, 7, 8, 9) und/oder Multlfila- 
mente mit hohlen Einzelfasem verwendet wer- 
den und daB das damit versehene Flachenge- 
bilde einer solchen Druck- und Hitzebehand- 
lung ausgesetzt wird, daB die Mono- bzw. Mul- 1Q 
tifilamente wenigstens in den Bereichen, in de- 
nen sie inn wesentlichen parallel zur Ebene der 
Papiermaschinenbespannung verlaufen, pla- 
stisch zu denn abgeflachten Querschnitt ver- 
fornnt warden. 76 

7. Verfahren nach Anspruch 6, 

dadurch gekennzeichnet, dafi fur das Flachen- 
gebilde (2) als Ausgangsmateria! hohle Monofl- 
lannente (6, 7, 8, 9) und/oder hohle Einzelfa- 20 
sern fur die Multifilannente verwendet werden, 
die aufien- und innenseitig kreisrunden Quer- 
schnitt haben. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, 25 

dadurch gekennzeichnet, daS die hohlen Mo- 
nofilamente (6, 7, 8, 9) bzw. Einzelfasem der 
Multifiiamente eine frele Querschnittsinnenfla- 
che haben, die zwischen 20 und 8(5%, vor- 
zugsweise 40 bis 60%, dor gesamten Quer- so 
schnittsflache liegt. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die hohlen Mo- 
nofilamente bzw. die Multifiiamente mit hohlen 35 
Einzelfasem nur in Querrichtung der Papierma- 
schinenbespannung (1) in das Fadensystem 

(2) eingebracht werden. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 9, 4Q 
dadurch gekennzeichnet daB das Fadensy- 
stem (2) fur die Druck- und Hitzebehandlung 
kalandriert wird. 

46 
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[57] ABSTRACT 

A paper machine cover with a textile web structure, 
e.g., a woven, knitted, or non-woven fabric, etc, is 
provided. The paper machine cover has flattened 
threads, whereby respectively the longer axis of the 
cross-section of these threads extends parallel to the 
plane of the paper machine cover. The flattened threads 
consist of monofilaments with an annular cross-section 
and/or multifilaments formed of individual filaments 
with an annular cross-section. The monofilaments or 
individual filaments of the multifilaments have an annu- 
lar cross-section. These filaments are deformed plasti- 
cally into the flattened cross-section at least in those 
areas where they extend parallel to the plane of the 
paper machine cover. 

20 Claims, 1 Drawing Sheet 
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PAPER MACHINE COVER, IN PARTICULAR A 

DRYING FILTER 

The invention relates to a paper machine cover, in 5 
particular a dryer screen, with, or consisting of, a textile 
web structure, e.g. a woven, knitted, or non-woven 
fabric, which has threads with a flattened cross-section, 
whereby respectively the longer axis of the cross-sec- 
tion of these threads extends parallel to the plane of the 10 
paper machine cover. 

Paper machine covers are very long and considerably 
wide textile material webs which are used for the form- 
ing and guiding, as well as transport of the paper web 
through the individual sections of the paper machine, 15 
i.e. essentially the sheet forming section, the press sec- 
tion, and the drying section. Hereby the textile web 
structure for the material web consists mostly of woven 
fabrics which are especially adapted in their weave 
structure to the respective requirements in the Individ- 20 
ual sections of the paper machine. Sometimes these 
woven fabrics are also coated and needled with fiber 
batts on one or both sides in order to achieve felt-like 
surfaces. In place of a woven fabric it is also possible to 
use other web structures, e.g. warp knit fabrics or non- 25 
woven fabrics. 

The web structure of a paper machine cover is made 
of monofilaments or multifilaments consisting of indi- 
vidual filaments: Suitable materials for this purpose are 
almost exclusively thermoplastic polymers, especially 30 
polyamides, polyesters, etc. As a rule, the monofila- 
ments or the individual filaments of the multifilaments 
are massive and have a diameter of 0.1 mm and above, 
in most cases, the cross-section is circular. 

But the state of technology also includes paper ma- 35 
chine covers with a web structure containing non-circu- 
lar threads (U.S. Pat. No. 3,858,623). Hereby it was 
found to be particularly advantageous for the use espe- 
ciaUy in the drying section of paper machines, that 
flattened threads are used whose longer cross-section 40 
axis extends parallel to the plane of the paper machine 
cover. Primarily, it was proposed that only the longitu- 
dinal threads extending in machine direction of the 
paper machine cover arc shaped in a flattened manner 
(compare e.g. U.S. Pat. No. 2,003,123, U.S. Pat. No. 45 
3,139,119, U.S. Pat. No. 3,545,705, U.S. Pat No. 
3,632,068, U.S. Pat No. 4,142,557 German OS 28 47 
327, U.S. Pat No. 4,351,874, GB Patent 2 097 435). 
However, also known are paper machine covers where 
the longitudinal and transverse threads consist of flat- 50 
tened wires, e.g, in the case of non-woven metal fila- 
ment fabrics (U.S. Pat No. 3,164,514, U.S. Pat. No. 
3,309,265), but also in woven metal fabrics (U.S. Pat. 
No, 3,346,465). The same is known for woven fabrics of 
plastic filaments (GB Patent 980 288). 55 

The use of flattened threads has significant advan- 
tages, especially when used as a dryer screen. The dryer 
screen may be constructed less thick, resulting in better 
heat transfer from the heating roils to the paper web. 
Furthermore, the material density within the dryer 60 
screen is greater than when circular threads are used, so 
that air perraeabihty is reduced. Of course, a too high 
air permeability causes significant air movement to take 
place through the dryer screen, which may result in 
fluttering of the dryer screen. 65 

The production of paper machine covers with thread 
systems containing flattened threads is difficult, since 
the threads hereby must not be allowed to twist. The 
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twisting tendency affects especially the weft threads. 
The state of technology offers no usable solutions for 
preventing twisting of the threads. 

The invention therefore has the task of designing a 
paper machine cover of the initially mentioned type in 
such a way that it is ensured that flattened threads are 
always oriented in such a way that the respectively 
longer axis of the thread cross-section extends parallel 
to the plane of the paper machine cover. The object of 
the iuvention is also a process for producing such a 
paper machine cover. 

According to the iuvention this task is solved in that 
the flattened threads consist of monofilaments with an 
annular cross-section and/or multifilaments formed of 
individual filaments with an annular cross-section, 
whereby the monofilaments or individual filaments of 
the multifilaments which have an annular cross-section 
are deformed plastically into the flattened cross-section 
at least in those areas whereby they extend parallel to 
the plane of the paper machine cover. 

According to the invention, such a paper machine 
cover may be produced in such a way that monofila- 
ments with a hollow cross-section and/or multifila- 
ments consisting of individual filaments with a hollow 
cross-section are used for the textile web structure, and 
that the web structure equipped in this way, or consist- 
ing of them, is subject to such a pressure and heat treat- 
ment that the mono- or multifilaments are plastically 
defomed into the flattened cross-section at least in 
those areas where they extend essentially parallel to the 
plane of the paper machine cover. 

This process thus uses initially hollow monofilaments 
and/or multifilaments with hollow individual filaments 
to form the textile web structure, so that the orientation 
tn which they are incorporated or woven into the textile 
web structure does not matter. Deformation into a flat- 
tened cross-section then is performed using a pressure 
and heat treatment, e.g. calendering, by passing the 
finished thread system between one or more pairs of 
heated rolls. In this way the hollow monofilaments or 
multifilaments with hoUow individual filaments are 
plastically deformed and in this manner attain a flat- 
tened cross-section. This means that standard machines 
can be used to produce the textile web structure. The 
pressure and heat treatment also makes it possible to 
realize extremely thin paper machine covers, in particu- 
lar dryer screens, which ensure a very good heat trans- 
fer and furthermore have such a density within the 
thread system that the air permeability and thus the 
tendency to flutter is only low. In addition, the weight 
of such a paper machine cover can be reduced. 

It is certainly known in paper machine covers, to 
equip the thread system which is present in woven form 
with hollow monofilaments. Such monofilaments repre- 
sented the state of technology, but were initially em- 
ployed in other fields of technology (compare U.S. Pat. 
No. 2,399,259 and U.S. Pat. No. 3,772,137), According 
to U.S. Pat, No. 4,251,588, a paper machine cover 
equipped with such hollow filaments promises a better 
dimensional stabUity than one equipped with massive 
monofilaments, especially under deformation loads as 
they occur in the press section, and also a higher degree 
of bonding among the threads themselves, a longer-last- 
ing flexibility, and overall an improved life span. The 
use of hollow plastic weft threads is also found in Ger- 
man OS 28 47 327. 

Also known in the use of hollow fibers as carriers for 
a treatment fluid in paper machine covers (European 
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Patent Application AlO 191 231). During operation of 
the paper machine cover, this treatment flxiid exits via 
openings, e.g. at the end of the fibers, in particular to 
bring about a cleaning efFect. Hereby the fibers are parts 
of textile fibers, multifilaments, or needled>on fiber 5 
batts. 

When using hollow monofilaments, an express wani- 
ing against flattening of the fiber cross-sections has been 
issued (see U.S. Pat. No. 4,251,588), so that the hollow 
monofiiaments described in this document only have a 
small hollow volume in the magnitude from 3 to 15% of 
the overall cross-section. 

In a development of the invention it is provided that 
the monofilaments or filaments of the multifilaments 
with their annular cross-section are deformed in such a 
way that they contact each other with their insides, i.e. 
they are maximally flattened in order to achieve the 
thinnest possible thread system. 

To the extent that the paper machine cover consists 2q 
of the textile web structure, a use as a dryer screen is 
particularly suitable. In principle, the invention also 
may be used for all other types of paper machine cover. 
To the extent that the paper machine cover is intended 
as press felt, it is possible to needle the textile web struc- 25 
ture with the flattened filaments on one or both sides in 
an actually known manner to a fiber batt, so that the 
fabric acquires a felt-like surface on one or both sides. 

As a rule, the annular monofilaments or multifila- 
ments with annular individual filaments which have 30 
been deformed according to the invention may be in- 
corporated into the thread system both in longitudinal 
and transverse direction. However, significant advan- 
tages are achieved even if these monofilaments or multi- 
filaments extend only in one direction of the paper ma- 35 
chine cover^ namely — if the thread system is woven 
flat — especially in the transverse direction. It is then 
possible to use thread with a circular cross-section in 
longitudinal direction. But it is also possible to use mas- 
sive flattened wires, since weft threads are easier pre- 40 
vented from twisting than warp threads in a loom. 

To the extent that the paper machine cover has, or 
consists of, a web structure in the form of a woven 
fabric, it was found to be advantageous that the woven 
fabric has an identical weave on both sides, i.e., is con- 
strued symmetrically in this respect. 

An advantageous further development of the process 
according to the invention consists of using as starting 
material for the web structure hollow monofilaments 
and/or hollow filaments for the multifilaments which 
have a circular cross-section on the outside and inside 
prior to being plastically deformed. It does not matter in 
what orientation they are incorporated into the thread 
system. 

Furthermore, the invention proposes that hollow 
monofilaments or hollow individual filaments for the 
multifilaments, which have a free cross-section area 
from 20 to 80%, preferably 40 to 60%, of the overall 
cross-section area are used. Especially thin-walled 50 
monofilaments or filaments make it possible to achieve 
greatly flattened thread cross-sections, whereby the 
wall thinness is limited by the forces which must be 
absorbed in each case. 

The drawing shows the invention in more detail using 65 
an embodiment. 

FIG. (1) shows a partial longitudinal section through 
a paper machine cover parallel to its machine direction; 



FIG. (2) shows a partial cross-section through the 
paper machine cover according to FIG. (1) in plane 

2— 2 (FIG. l)j 

FIG. (3) shows a partial cross-section through the 
paper machine cover according to FIG. (1) in plane 

3— 3 (FIG. 1); 

FIG- (4) shows a partial longitudinal section through 
the paper machine cover according to FIGS. (1) to (3) 
after a calendering treatment; 

FIG. (5) shows a cross-section through the paper 
machine cover according to FIG. (4) in plane 5 — 5 
(FIG. 4); 

FIG. (6) shows a partial cross-section through the 
paper machine cover according to FIG. (4) in the plane 
6—6 (FIG, 4). 

The dryer screen (1) shown in the figures is intended 
for the drying section of a paper machine. It consists of 
a woven fabric (2) which in this case is manufactured 
only as an example in linen weave and which has trans- 
verse threads (3, 4, 5) extending in transverse direction, 
i.e. transversely to the intended machine direction of 
the dryer screen (1), and longitudinal threads (6, 7, 8, 9) 
extending longitudinally to the machine direction- 

The transverse threads (3, 4, 5) pass in a relatively 
straight manner through the body of the woven fabric 
(2) and are construed as massive monofilaments. During 
the production of the woven fabric (2), hollow monofil- 
aments with an annular cross-section have been used for 
the longitudinal threads (6, 7, 8, 9), as is shown in partic- 
ular in FIGS. (2) and (3). Hereby the longitudinal 
threads (6, 7, 8, 9) initially have a circular cross-section 
on the inside and outside and tie up the transverse 
threads (3, 4, 5). 

Following the weaving process, the woven fabric (2) 
undergoes a calendering treatment by being passed 
through pairs of calendering roils which are pressing 
against each other, whereby this calendering treatment 
may be repeated several times. Because of this calender- 
ing treatment the flat sides of the woven fabric (2) un- 
dergoes a simultaneous pressure and heat treatment. As 
a result, the longitudinal threads (6, 7, 8, 9) which are 
formed by hollow monofilaments are pressed flat, i.e. 
receive an almost rectangular cross-section, whereby 
the insides of the longitudinal threads (6, 7, 8, 9) come to 
rest on top of each other, as is shown particularly in 
FIGS, (5) and (6). 

When comparing FIGS. (1) and (4), it becomes clear 
that the thickness of the dryer screen (1) is significantly 
decreased due to the flattening of the longitudinal 
threads (6, 7, 8, 9). The thickness could be additionally 
reduced by also using hollow monofilaments for the 
transverse threads (3, 4, 5). 

We claim: f 

1. Paper machine cover with, orconsisiing of^ a tex- 
tile web structure, which is one of a wove|i, knitted, or 
non-woven fabric which has flattened threads, whereby 
respectively the longer axis of the cross-section of these 
threads extends parallel to the plane of the paper ma- 
chine cover, characterized in that the flattened threads 
(6, 7, 8, 9) consist of monofilaments with an annular 
cross-section and/or multi filaments formed of individ- 
ual filaments with an annular cross-section, whereby the 
monofilaments or individual filaments of the multifila- 
ments which have an annular cross-section are de- 
formed plastically into the flattened cross-section at 
least in those areas where they extend parallel to the 
plane of the paper machine cover (1). 
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2. Paper machine cover according to claim 1, charac- 
terized in that the monolilaments ( 6, 7, 8, 9 ) or individ- 
ual fUaments of the multifilameiits which have an annu- 
lar cross-section are deformed in such a way that their 
insides contact each other. 5 

3. Paper machine cover according to one of claim 1, 
characterized in that the textile web structure is needled 
on one or both sides to a fiber batt, 

4. Paper machine cover according to claim 1, charac- 
terized in that the annular monofilaments or multifila- 10 
ments with annular individual filaments extend only in 
transverse direction of the paper machine cover (1). 

5. Paper machine cover according to claim 1, charac- 
terized in that the paper machine cover (1) has, or con- 
sists of, a web structure in the form of a woven fabric 15 
(2), and that the woven fabric (2) has an identical weave 
on both sides. 

6. A paper machine cover, comprising: 

a) a textile web structure comprising threads, said 
threads having a longitudinal axis extending in the 20 
machine direction; and 

b) said threads having a generally rectangular cross- 
section and an inner surface and an outer surface, 
said inner surface having a first portion and second 
portion in direct contact with said first portion. 25 

7. A paper machine cover according to claim 6, 
wherein: 

a) said textile web structure is one of a woven fabric, 
a knitted fabric and a non-woven fabric; and 

b) said threads are one of a monofilament and a multi- 30 
filament. 

8. A paper machine cover according to claim 7, 

wherein: 

a) said textile web structure is symmetrical about a 
plane extending through a central axis of each of 35 
said threads and extending in the machine direc- 
tion. 

9. A paper machine cover according to claim 6, 
wherein: 

a) the width of at least one thread is greater than the 40 
height of said at least one thread. 

10. A paper machine cover according to claim 6, 
further comprising: 

a) a fiber batt; and 

b) said textile web structure is needled on at least one 45 
side to said batt. 

11. A paper machine cover according to claim 6, 
wherein: 

a) said textile web structure includes threads extend- 
ing in a direction transverse to the machine direc- 50 
tion, said threads having an annular cross-section 
and forming a hollow interior space. 

12. Process for producing a paper machine cover 
according to claim 1, characterized in that hollow 
monofilaments (6, 7, 8, 9) and/or multifilaments with 55 
hollow individual filaments used as a starting material 
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for the textile web structure are plastically deformed by 
the application of pressure and heat into the flattened 
cross-section at least in those areas where they extend 
essentially parallel to the plane of the paper machine 
cover. 

13. Process according to claim 12, 
characterized in that hollow monofilaments (6, 7, 8, 

9) and/or hollow individual filaments for the multi- 
filaments which have a circular cross-section on 
the outside and inside are used as starting material 
for the web structure (2). 

14. Process according to claim 13, 
characterized in that the hollow monofilaments (6, 7, 

8, 9) or the individual filaments of the multifila- 
raents have a free inside area of the cross-section 
which makes up between 20 and 80%, preferably 
40 to 60% of the total cross-section area. 

15. Process according to claim 12, 
characterized in that the hollow monofilaments or the 

multifilaments with hollow individual filaments are 
incorporated into the thread system (2) only in the 
transverse direction of the paper machine cover 

(1). 

16. Process according to claim 12, 
characterized in that the thread system (2) is calen- 
dered for the pressure and heat treatment. 

17. A process for producing a paper machine cover, 
comprising the steps of: 

a) providing a textile web structure comprising 
threads having an annular cross-section; and 

b) deforming the threads plastically and permanently 
so that the threads have a generally rectangular 
cross-section. 

18. A process according to claim 17, including the 
step of: 

a) providing a textile web structure which is one of a 
woven fabric, a knitted fabric, and a non-woven 
fabric; 

b) providing threads which are one of a monofilament 
and a multifilament; and 

c) needling the textile web structure on at least one 
side to a fiber batt. 

19. A process according to claun 17, wherein said 
deforming step iacludes the step of: 

a) applying heat and pressure so that at least the 
threads which extend in the machine direction are 
plastically deformed into a generally rectangular 
cross-section. 

20. A process according to claim 18, including the 
step of: 

a) providing threads initially having an annular cross- 
section in which the hollow area is between 20 and 
80%, and preferably 40 to 60% of the total cross- 
sectional area. 

***** 
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